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(57) Abstract 

The invention relates to a method for producing a shaped 
foam body, especially a foam padding unit (1) for a vehicle 
seat. Said unit comprises at least one adhesive closure (3) with 
adhesive elements (5) which are housed in a recess (11) of a 
foaming mould (9) used for producing said shaped foam body 
and are covered with a covering element inhibiting foaming. 
According to the invention, the covering element (15) is placed 
on the side opposite to the adhesive elements (5), so as to 
extend from the recess (11) over a predetermined width, and 
is maintained by means of a holding device (17) while being 
removably held against the parts of the foaming mould (9) which 
surround the recess (11). 

(57) Zusammcnfassung 

Bei einem Verfahren zum Herstellen eines 
Schaumkorperteiles, insbesondere eines Polsterschaumteilcs 
(1) flir einen Fahrzeugsitz, das mit mindestens einem 
HaftverschluBteil (3) mit Haftelementen (5) versehen wird, 
die von eincr schaumabhaltenden Abdeckung (15) abgedeckt 
in einer Ausnehmung (11) einer das Schaumkdrperteil 
erzeugenden Einschaumform (9) aufgenonmmen werden, 
ist die Abdeckung (15) auf der von den Haftelementen (5) 
abgekehrten Sette mit einer vorgebbaren Randbreite tlber 
die Ausnehmung (11) tiberstehend angeordnet und mittels 
einer Halteeinrichtung (17) in losbarer Anlage an den die 
Ausnehmung (II) umgebenden Teilen der Einschaumform (9) 
gehalten. 
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Verfahren zum Herstellen eines Schaumkorperteiles, 
insbesondere eines Polsterschaumteiles fur einen Fahrzeugsitz 

| Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Schaumkor- 
perteiles, insbesondere eines Polsterschaumteiles fur einen Fahrzeugsitz, das 
mit mindestens einem HaftverschluBteil mit Haftelementen versehen wird, die 
von einer schaumabhaltenden Abdeckung abgedeckt in einer das Schaum- 
korperteil erzeugenden Einschaumform aufgenommen werden. 

Schaumkorperteile mit eingeschaumten HaftverschluBteilen finden bevorzugt 
Anwendung als Polsterschaumteile fur Sitzelemente, Ruckenlehnen oder Kopf- 
stutzen, insbesondere bei Fahrzeugsitzen. Die Haftelemente der eingeschaum- 
ten HaftverschluBteile dienen hierbei in der Regel dazu, Uberzuzgsstoffe, die 
mit HaftverschluBteilen mit korrespondierenden Haftelementen versehen sind, 
am betreffenden Polsterschaumteil zu befestigen. 

Urn die Funktionsfahigkeit der HaftverschluBteile sicherzustellen, ist es beim 
Einschaumvorgang wesentlich, daB die Haftelemente mittels der schaumabhhal- 
tenden Abdeckung gegen ein Eindringen des Schaummaterials sicher geschutzt 
sind, so daB ein Verkleben der Haftelemente vermieden ist. In bekannter Weise 
kann zu diesem Zweck so vorgegangen werden, daB der HaftverschluBteil an 
der Vorderseite, an der die Haftelemente freiliegen, mit einem die Haftelemen- 
te vollflachig bedeckenden Deckelement in Form einer Lage aus einer Dicht- 
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masse bedeckt wird, die nach dem Einschaumvorgang zur Freiiegung der 
Haftelemente wieder abziehbar 1st. 

B^i einem in der EP 0 612 485 Al aufgezeigten, bekannten Haftverschlufcteil 
findet hierbei als Dichtmasse ein thermoplastisches Kunststoffmaterial Verwen- 
dung, das nach dem Abziehen einschmelzbar und wiederverwendbar ist. 

Trotz Verwendung einer recyclierbaren Dichtmasse ist dieses Vorgehen wegen 
der zusatzlichen Arbeitsschritte fur das Aufbringen des Dichtelementes, das 
Abziehen und die wegen der Wiederverwendung erforderlichen Mafcnahmen 
sehr aufwendig. Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
aufzuzeigen, das die Herstellung von Schaumkorperteilen mit eingeschaumten 
Haftverschlufcteilen auf vergleichsweise einfachere und wirtschaftlichere Weise 
ermoglicht. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemafc mit einem Verfahren der eingangs genann- 
ten Art gelost, das dadurch gekennzeichnet ist, daB die Abdeckung auf der von 
den Haftelementen abgekehrten Seite mit einer vorgebbaren Randbreite uber 
den Flachenbereich der Haftelemente uberstehend angeordnet und mittels einer 
Halteeinrichtung in losbare Anlage zumindest mit Teilen der Einschaumform 
gebracht wird. 

Dadurch, daft beim erfindungsgemaBen Verfahren die die Haftelemente auf- 
weisende Verhakungsseite von jeglichem Dichtmaterial frei ist, die Schaum- 
abdichtung vielmehr durch die ruckseitige Abdeckung sichergestellt wird, die 
mit ihren uberstehenden Randbereichen in abdichtender Anlage an betreffen- 
den Teilen der Einschaumform gehalten wird, ergibt sich die erstrebte Verein- 
fachung des Verfahrensablaufs, da weder auf die Haftelemente Dichtmaterial 
aufgebracht noch dieses anschlieftend abgezogen werden muB.. so dad auch die 
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weiteren Ma&nahmen fur die eventuelle Wiederverwendung von Dichtmaterial 
in Wegfall kommen. 

Vorzugsweise werden die Haftelemente beim Einschaumvorgang in einer in.die 
formgebende Wand der Einschaumform eingearbeiteten Ausnehmung aufge- 
nommen, uber deren Randbereich hinaus die Abdeckung mit vorgegebener 
Randbreite schaumabdichtend ubersteht und mit den Randbereichen der Aus- 
nehmung mittels der Halteeinrichtung in Anlage gebracht wird. 

\ Als Halteeinrichtung, die die losbare Anlage der uberstehenden Randbereiche 
der Abdeckung an den entsprechenden Teilen der Einschaumform bewirkt, 
kann eine Klebeverbindung zur Anwendung gebracht werden, die ein nachfol- 
gendes Ablosen von der Einschaumform ermoglicht. 

Bei einem vorteilhafteren Ausfiihrungsbeispiel wird hingegen die Abdeckung 
mit ferromagnetischen Bestandteilen versehen, so daR die Abdeckung selbst als 
ein Teil der Halteeinrichtung nutzbar ist, welcher in Zusammenwirkung mit 
magnetfelderzeugenden Halteelementen an der Einschaumform die losbare 
. Anlage sicherstellt. 

Zu diesem Zweck kann so vorgegangen werden, daft die Abdeckung mit einer 
ferromagnetischen Beschichtung versehen wird, beispielsweise mit einer Be- 
schichtung aus Polyurethan, wie es unter der Bezeichnung SU-9182 von der 
Firma Stahl vertrieben wird, das beigemengte Fe-Partikel der Korngrofce <10// 
als ferromagnetisches Material enthalt. 

Als der Einschaumform zugehoriger Teil der Halteeinrichtung konnen Perma- 
nentmagnete verwendet werden, beispielsweise in Form einer Reihe von Stab- 
magneten oder von Magnetleisten, die die in der Wand der Einschaumform 
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ausgebildete Ausnehmungwrigeben, in welcher die Haftelemente des einzu- 
schaumenden HaftverschluBteiles aufgenommen werden. 

Gegenstand der Erfindung ist auch ein in einen Schaumkorperteil einschaum- 
bares HaftverschluBteil, das die Merkmale des Anspruches 11 aufweist. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand der Zeichnung im einzelnen erlautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine schematisch vereinfacht und endseitig geschnitten 

gezeichnete perspektivische Ansicht eines Polsterschaumteiles 
mit eingeschaumtem HaftverschluBteil; 



Fig. 2 eine der Fig. 1 ahnliche Ansicht eines Polsterschaumteiles mit 
einem darin vertieft eingeschaumten HaftverschluBteil; 

Fig. 3 einen in vergrofcertem MaBstab gezeichneten Teilschnitt eines 
in eine Einschaumform eingelegten HaftverschluBteiles; 

Fig. 3A einen stark vergrofcert gezeichneten Ausschnitt des in Fig. 3 mit 
A bezeichneten Bereiches; 

Fig. 4 einen perspektivisch gezeichneten Ausschnitt einer Einschaum- 
form mit eingelegtem HaftverschluBteil; 



eine schematisch vereinfacht gezeichnete perspektivische 
Ansicht eines in eine Einschaumform einlegbaren Formteiles fur 
eine Pfeifeneinschaumung und 
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Fig. 6 und 7 

perspektivische Ansichten des Formteiles von Fig. 5 mit an 
dieses teilweise bzw. vollstandig angelegtem HaftverschluGteil. 

Fig. 1 zeigt einen Teil eines Polsterschaumteiles 1, das an seiner Oberflache ein 
zu dieser bundig eingeschaumtes HaftverschluSteil 3 aufweist. An seiner 
Vorder- oder Verhakungsseite weist das HaftverschluBteil 3 Haftelemente 5 auf, 
die in bekannter Weise beispielsweise als Schlingen ausgebildet sein konnen, 
wie es in Fig. 3 und 3A ersichtlich ist. Die Haftelemente 5 konnen auch pilz- 
oder hakenformig ausgebildet sein und dienen zur Verhaftung mit entsprechen- 
den, korrespondierenden Haftelementen eines am Polsterschaumteil 1 anzu- 
bringenden Korpers, beispielsweise eines Uberzuges. 

Bei dem Beispiel von Fig. 2 ist das Haftverschlufcteil 3 in eine Vertiefung 7 des 
Polsterschaumteiles 1 eingeschaumt, so daft die Haftelemente 5 nicht bundig 
zur Oberflache angeordnet sind. 

Fig. 3 und 4 verdeutlichen das Einschaumen des Haftverschlufcteiles 3 in 
bundig zur Oberflache des Polsterschaumteiles 1 verlaufender Anordnung. 
Hierbei wird eine Einschaumform verwendet, deren formgebende Wand 9 im 
Bereich des Haftverschlufcteiles 3 eine Ausnehmung 11 aufweist, die dem 
Flachenbereich der Haftelemente 5 des Haftverschlufcteiles 3 angepafct ist, so 
daB bei Anlegen desselben an die Wand 9 der Einschaumform die Haftelemen- 
te 5 in der Ausnehmung 1 1 aufgenommen sind. Wie am deutlichsten aus Fig. 
-3A ersichtlich ist, sind die Haftelemente 5 mittels einer eine Festverklebung 
bildenden Haftschicht 13 mit einer auf die Haftschicht 13 aufkaschierten 
Abdeckung 15 verbunden. Diese besteht aus einem eine gute Bindung mit dem 
Schaummaterial eingehenden Material, beispielsweise einem Vlies oder Filz. 
Die Abdeckung 1 5 erstreckt sich mit ihren auGeren Randbereichen uber den 
Flachenbereich der Haftelemente 5 und der in der Wand 9 der Einschaumform 
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ausgebildeten Vertiefung 1 1 hinaus, wobei die uberstehende Randbreite der 
Abdeckung 15 so gewahlt ist, dali die Randbereiche Permanentmagnete uber- 
greifen, die in Fig. 3 und 3A als Magnetleisten 17 dargestellt sind. Die Abdek- 
kung 1 5 ist mit einer ferromagnetischen Beschichtung versehen, beispielsweise 
mit einer Polyurethanbeschichtung mit zugesetzten Fe-Partikeln, wodurch der 
Abdeckung 15 ferromagnetische Eigenschafte verliehen werden, so daB die 
Randbereiche an den Magnetleisten 17 losbar anhaften. Diese Anlage der 
Randbereiche der Abdeckung 15, urn den Bereich der in der Ausnehmung 1 1 
der Wand 9 aufgenommenen Haftelemente 5 herum, bildet eine Schaumab- 
dichtung, die beim Einschaumvorgang einen Zutritt des Schaummaterials zu 
den Haftelementen 5 verhindert. 

Die feste Verbindung der Haftelemente 5 mit der Abdeckung 15 kann, abwei- 
chend von der schematisierten Darstellung der Fig. 3A, unmittelbar uber die 
die Ferromagnetika enthaltende Polyurethanbeschichtung erfolgen, wobei es 
sich beispielsweise urn das Polyurethan SU-9182 der Firma Stahl handeln kann. 
Alternativ kann eine zur ferromagnetischen Beschichtung zusatzliche Haft- 
schicht 13 vorgesehen sein, beispielsweise aus einem feuchtigkeitsvernetzen- 
den Polyurethan (z.B. Tivomelt 9617-11 der Firma Tivoli). Als weitere Moglich- 
keit kommt die Ausbildung der Abdeckung 15 durch einen die Haftelemente 5 
unmittelbar tragende Haftgrundschicht in Frage, beispeilsweise eine Haftgrund- 
schicht, die Kunstharz oder Polyurethan zusammen mit Ferromagnetika enthalt. 

Fig. 4 verdeutlicht die Verwendung einer Cruppe von Stabmagneten 21 anstelle 
der in Fig. 3 und 3A gezeigten Magnetleisten 17. Die Stabmagnete 21 sind, wie 
Fig. 4 zeigt, rings urn die Ausnehmung 1 1 in der Wand 9 der Einschaumform 
so angeordnet, daft die Rander der ferromagnetischen Abdeckung 15 an der 
Wand 9 in dichter Anlage gehalten sind. 
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Fig. 5 bis 7 verdeutlichen den Vorgang der sogenannten Pfeifeneinschaumung, 
wobei das Haftverschlufcteil 3 in der Vertiefung 7 des betreffenden Polster- 
schaumteiles 1 eingeschaumt wird. Hierfur findet ein an der Wand 9 der Ein- 
schaumform verankerbares Formteil 23 Anwendung, in dessen Oberflache die 
Vertiefung 1 1 eingearbeitet ist, in der die Haftelemente 5 des betreffenden 
HaftverschluGteiles 3 geschutzt aufnehmbar sind. An den Schmalseiten der 
Vertiefung 1 1 befindet sich Magnetleisten 17 zur Anlage der schmalseitigen 
Randbereiche der ferromagnetischen Abdeckung 15. Deren langseitige Rand- 
bereiche werden, wie Fig. 6 und 7 zeigen, uber abgerundete Rander 25 des 
Formteiles 23 umgelegt, urn mit seitlichen Magnetleisten 17 in schaumabdich- 
tende Anlage zu kommen. 
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Patenlanspruche 

1) Verfahren zum Herstellen eines Schaumkorperteiles, insbesondere eines 
Polsterschaumteiles (1) fur einen Fahrzeugsitz, das mit mindestens einem 
HaftverschluBteil (3) mit Haftelementen (5) versehen wird, die von einer 
schaumabhaltenden Abdeckung (15) abgedeckt einer das Schaumkorper- 
tei| erzeugenden Einschaumform (9) aufgenommen werden, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Abdeckung (15) auf der von den Haftelementen 
(5) abgekehrten Seite mit einer vorgebbaren Randbreite uber den Fla- 
chenbereich der Haftelemente (5) iiberstehend angeordnet und mit einer 
Halteeinrichtung (17; 21) in losbare Anlage zumindest mit Teilen der Ein- 
schaumform (9) gebracht wird. 

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Haftele- 
mente (5) in einer Ausnehmung (11) der Einschaumform (9) aufgenommen 
werden und daS die Abdeckung (15) mit der vorgegebenen Randbreite 
uber die Ausnehmung (11) iiberstehend angeordnet wird. 

3) Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckung 
(15) mit ferromagnetischen Bestandteilen versehen und als der eine Teil 
der Halteeinrichtung benutzt wird, deren der Einschaumform (9) zugehori- 
ger anderer Teil durch an dieser angeordnete magnetfelderzeugende 
Halteelemente (17; 21) gebildet wird, an denen die uber die Ausnehmung 
(11) uberstehenden Rander der Abdeckung (15) beim Einschaumvorgang 
gehalten werden. 
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4) Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daft als Abdeckung 
(15) ein auf den Haftverschluftteil aufkaschiertes Vlies oder aufkaschierter 
Filz verwendet wird. 

5) Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daft die Abdeckung 
(15) mit einer ferromagnetischen Beschichtung versehen wird. 

6) Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daft als ferromagne- 
tische Beschichtung Polyurethan SU-9182 (Firma Stahl) mit Zusatz von Fe- 

^ Partikeln verwendet wird. 

7) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft die Abdeckung 
(15) durch Verkleben (13) mit dem Haftverschluftteil (3) verbunden wird. 

8) Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Abdeckung (1 5) eine einen Haftgrund des Haftverschluftteiles 
bildende, Kunstharz oder Polyurethan sowie Ferromagnetika enthaltende 
Schicht verwendet wird. 

9) Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daft als der Einschaumform (9) zugehorige, magnetfelderzeugende Hal- 
teelemente Permanentmagnete (17; 21), die mit den uber die Aus- 
nehmung (11) uberstehenden Randern der Abdeckung (15) zusammen- 
wirken, verwendet werden. 

10) Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft zur Bildung 
von Schaumkorperteilen mit in diesen vertieft angeordneten Haftver- 
schluftteilen (3) eine Pfeifeneinschaumung mit in die Einschaumform (9) 
einlegbaren, die Ausnehmung (11) aufweisenden Formteilen (23) durch- 
gefuhrt wird, an denen die Teil der Halteeinrichtung bilcienden Perma- 
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nentmagnete (17) so angeordnet sind, dafc die uber die Ausnehmung (1 1) 
uberstehenden Rander der Abdeckung (15) beim Einschaumvorgang daran 
schaumabhaltend gehalten werden. 

1 1) Nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10 in einen 

Schaumkorperteil einschaumbares HaftverschluBteil (3) mit einer tiber den 
Flachenbereich seiner Haftelemente (5) mit vorgegebener Randbreite 
uberstehenden Abdeckung (15), die Tei! einer Halteeinrichtung fur die 
losbare Anlage an Teilen einer zur Erzeugung des Schaumkorperteiles 
dienenden Einschaumform (9) bildet. 
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